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BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - A layer of adhesive (11) is applied, forming an additional thickness on 
pack wall (3). It covers an edge of the closure (10). During initial pack closure, 
the adhesive joins with a strip (12) on the opposing pack wall (4). This strip is 
divisible, and tears on opening the pack. Part of it (12a) remains welded as an 
additional thickness on the pack wall (4), leaving the adhesive uncovered in the 
corresponding zone (11a) (see illustration) . 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is included for the method of making 
the pack. 

Preferred features: The permanent layer of adhesive is joined with the first pack 
wall, by the intervening strip (13) which is welded to the pack wall (3). The 
divisible material is welded to the other wall of the pack, its height (h) being 
less than that (H) of the strip (13), over its entire length. The divisible tape 
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(12) is 15-100 mu m thick. The permanently-adhesive layer (11) is a hot melt, or an 
acrylic polymer, and has a thickness of 3-100 mu m before welding. An intermediate 
layer has sufficient thermal stability to take molten adhesive, as a coating 
support between adhesive and tape. The weld bead at the transverse closure edge has 
a V- shape, pointing externally, to assist opening. Further claims concern the band 
closing a pack of the type described, a further pack employing the band, and a 
flexible bag based on the preceding claims. 

USE - A reclosable package. 

ADVANTAGE - Whilst the pack is re-closable, construction is simple and can be 
modified easily to suit packs of all shapes and sizes. No special construction is 
required; all sheets involved are of constant thickness. The adhesive film area is 
kept minimal. The pack is suitable for continuous manufacture. Upstream fabrication 
of the pack is not affected by use of this seal. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - A cross section is taken through the pack walls at the 
closure . 
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(R) EMBALLAGE POUVANT ETRE REFERME APRES OUVERTURE, EN PARTICULIER SAC EN MATIERE 
PLASTIQUE, ET PROCEDE DE FABRICATION D'UN TEL EMBALLAGE. 



Emballage pouvant §tre referme apres ouverture, 
comportant dans un etat initial de fermeture une soudure 
suivant au moins un bord de fermeture (10) avec, entre des 
zones soudees, une couche d'adhesif permanent (11). La 
couche d'adh6sif (11) est rapportee en sur6paisseur sur 
une premiere parol (3) de remballage, seulement le long du 
bord de fermeture (10) et, a Pelat initial de fermeture de 
remballage, la couche d'adhesif (11) est attenante, du cote 
oppose a la premiere paroi (3), a une bande de matiere s6- 
cable (12) soudee a I'autre paroi (4) de remballage, cette 
bande (12) de matiere secable 6tant prevue pourse dechi- 
rer a 1'ouverture de remballage et pour demeurer, au moins 
en partie (12a), souctee en surepaisseur a la paroi (4) de 
remballage, la couche d'adhesif etant d^couverte dans la 
zone correspondante (1 1a). 
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EMBALLAGE POUVANT ETRE REFERME APRES OUVERTTJRE, EN 
PARTICULIER SAC EN MATIERE PLASTIQUE, ET PROCEDE DE 
FABRICATION D'UN TEL EMBALLAGE . 

5 L v invention est relative d. un emballage pouvant 

etre refermg aprds ouverture, et qui comporte , dans un 
etat initial de fermeture, une soudure suivant au moins un 
bord de fermeture avec, entre des zones soudSes, tine couche 
d'adhesif permanent , l 1 ensemble etant prfivu pour qu'a 

10 1* ouverture de 1* emballage, par decoupe ou dechirure du 
bord de fermeture, la couche d'adhesif soit decouverte de 
sorte que l 1 emballage peut etre refermfi en pressant les 
parois de l a emballage l'une contre 1' autre. 

L v invention vise notamment un emballage r£alis€ 

15 sous forme de sac en matidre plastique et destine a 
emballer des produits liquides et/ou solides, notamment 
aliment a ires . 

L f aptitude d'un emballage k §tre . ref ermfi permet a 
l'utilisateur de prot€ger le contenu aprds un pr£levement 

20 ou une utilisation. En particulier , dans le cas d'un sac 
contenant un produit consommable, il est possible aprds 
preldvement d'une dose de conserver le produit a I'abri de 
l'air jusqu'au prelSvement d'une dose suivante. 

Le document WO 93/08982 montre un emballage de ce 

25 genre sous forme de sac en matidre plastique. Le sac est 
r£alis£ avec une feuille de mati£re plastique multicoucbe 
comportant, Sl des endroits d£termin€s, une couche d'adh£sif 
noySe entre la feuille de matiSre plastique et un film de 
protection de l'adh£sif, film qui est dispose contre toute 

30 la surface de la feuille, y compris en des zones ou il n'y 
a pas d'adhesif. La fabrication d'un sac k partir d'une 
telle feuille de matidre plastique demande une certaine 
precision d' execution pour que les couches d'adhesif noyges 
dans la feuille soient correctement positionn£es . Dans le 

35 cas oH l'on souhaite fabriquer des sacs de dimensions ou de 
formes dif ffirentes de celle pour laquelle la feuille a et6 
prevue, des difficultes apparaissent et il faut, 
pratiquement, prfivoir un agencement de la feuille en 
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fonction du type de sac a fabriquer. II en r€sulte un 
manque de souplesse qui ne pennet pas de changer facilement 
la fabrication . En outre, la couche d'adhesif noy£e dans 
la feuille crfie une sur£paisseur locale qui, lorsque la 
5 feuille est enroul£e notamment pour le stockage, provoque 
des plis et/ou des deformations de cette feuille, et peut 
engendrer des bords flottants. 

En complement au document WO 93/08982, on connait 
le document FR 2 741 605, de la Socifite demanderesse, 

10 relatif a une structure d' obturation pour un contenant 
permettant des ouvertures et fermetures successives. Le 
document US 4 673 601 conceme £galement un recipient de ce 
type. Selon ces autres documents le film composite, 
comportant une couche d'adh£sif noySe entre au moins deux 

15 feuilles, couvre une surface beaucoup plus importante que 
celle correspondant a la soudure. 

L 1 invention a pour but, surtout, de fournir un 
emballage qui, tout en pouvant etre refermfi aprfis 
ouverture, soit d'une fabrication simple et facile a 

20 modifier en cas de changement de dimensions ou de formes. 
II est en outre souhaitable, pour rgaliser 1' emballage, de 
pouvoir utiliser des feuilles de matiSre plastique 
d'epaisseur constante, ne nScessitant pas une fabrication 
speciale, et de n'utiliser qu'une surface minimale d'un 

25 film composite comportant la couche d'adhgsif. II est 
souhaitable, €galement, que 1' emballage puisse etre 
fabriqu§ selon un procSde en continu, en Svitant de 
modifier les proc&des de transformation en amont de la 
fabrication des emballages. 

30 Selon 1' invention, un emballage du genre defini 

prScSdemment est caractfirisS par le fait que la couche 
d^dhSsif est rapportfie en sur§paisseur sur une premiere 
parol de l f emballage, seulement le long du bord de 
fermeture et, qu*a l'fitat initial de fermeture de 

35 1" emballage, la couche d'adhesif est attenante, du cote 
oppose a la premiere paroi, a une bande de matidre sScable 
soudee a l 1 autre paroi de l 1 emballage , cette bande de 
matidre sficable etant prSvue pour se dechirer a !■ ouverture 
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de l'emballage et pour demeurer, au moins en partie, soud€e 
en sur^paisseur i la parol du sac, la couche d'adhesif 
etant decouverte dans la zone correspondante . 

De preference la couche d'adhesif permanent est 
5 attenante & la premiere parol de l'emballage par 
1 • intennSdiaire d'un ruban de matiere soudee & la premiere 
parol de l'emballage . La bande de matiere s&cable est 
soudee a 1' autre parol de 1' emballage suivant une largeur 
inferieure & celle du ruban, lequel est soude suivant 

10 toute sa largeur. 

La bande de matiere s£cable prgvue d'un cote de la 
couche d'adhesif, et le ruban de matiere Sventuellement 
prevu de 1' autre c6te de la couche d'adhesif, sont realises 
en une couche ou materiau ou film soudant, de preference en 

15 polyethylene moyenne ou haute densite, ou en homopolymere 
de propylene ou en copolymSre du propylene et de 
1' ethylene, quelque soit le mode de catalyse, ziegler, 
mfitallocdne. 

La bande de matiere sScable a, notamment, une 

20 epaisseur comprise entre 15 et 100 micrometres. 

De preference, chaque parol latSrale de 1' 
emballage est r£alis£e £ partir d'une feuille multicouche 
comportant au moins une couche exteme pouvant etre 
imprimfie, en particulier en polyester comme le polyethylene 

25 terephtalate ( commun&nent design^ PET ) ou en 
polypropylene oriente ou bioriente, simple, coextrude ou 
vernis, ou en polyamide oriente ou bi-oriente extrude en 
f ilidre plate ( dit "polyamide cast" ) et une couche 
interne soudante, en particulier en polyethylene ou 

30 polypropylene . 

La couche d'adhesif permanent peut etre, par 
exemple, un "Hot melt" ou un polymdre acrylique. La couche 
d'adhesif a , de preference, une epaisseur comprise entre 
3 et 100 micrometres, avant soudure. L'adhesif peut etre 

35 compose d' EVA (appellation commune du copolymSre ethylene- 
acetate de vinyle) , ou de copolym&re de styrene et de 
butadiene, de copolymdre styrene - butadiene - styrene 
( communement appele SBS) , de copolym&re styrene - ethylene 
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- butylene - styrgne ( commun&nent appele SEBS) , ou de 
copolymfire du styrdne et de 1'isoprdne pouvant etre un 
copolymgre styrene-isoprdne-styr&ne (coxmnun&nent appele 
SIS), de rSsines tackifiantes , d'huile et/ou de cires. 
5 Cette enumeration n'est pas limitative et on peut aussi 
utiliser des adhesif s sensibles k la pression , commun&aent 
appeles PSA, en solvant. 

Une couche intermediaire de polyester, en 
particulier d'une epaisseur de 5 4 100 micrometres, peut 
10 etre pr6vue entre la couche d' adhesif et une couche de 
polyethylene . 

Avantageusement le cordon de soudure du bord de 
ferine ture pr£sente, de preference sensiblement a mi- 
longueur, une forme en V toumant sa pointe vers 
15 l'exterieur pour faciliter l'ouverture par une amorce de 
dechirure & cet endroit. 

L" invention conceme egalement une bande composite 
pour la fermeture d'un emballage tel que defini 
prec§demment , caracteris6e par le fait qu'elle comporte 
20 line couche d 9 adhesif permanent comprise entre une couche de 
matiere soudante s£cable et une autre couche de matiSre 
soudante formant un ruban et pr^sentant une resistance a la 
dechirure supfirieure k celle de la couche de matidre 
sgcable. 

25 La largeur de la bande composite peut etre comprise 

entre 5 mm et 15 cm, bomes incluses. 

La bande peut comporter, entre la couche d" adhesif 
et la couche de matidre soudante, une couche intermediaire 
suffisamment stable thermiquement pour recevoir I 1 adhesif 

30 fondu , et servir de support d'enduction. Avantageusement, 
la couche de matidre soudante est en polyethylene ou en 
polypropylene, tandis que la couche intermedial re est en 
polyester ou en polyamide oriente. 

Une echancrure peut etre pr6vue & chaque extremite 

35 de la bande composite "pelable" repositionnable pour 
permettre une soudure directe des faces internes en regard 
des parois de I 1 emballage . De preference, 1* echancrure a 
une largeur infer ieure & celle de la bande composite et des 
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bordures subsistent de part et d' autre de cette Schancrure, 
permettant une continuity de la bande composite. 

L* invention est €galement relative & un sac en 
matidre plastique, formant emballage tel que defini 
5 prScedemment, pour des produits liquides et/ou solides, 
notamment al imen taires , comportant un fond, deux parois 
laterales, deux bords longitudinaux fenngs et un bord 
transversal, opposS au fond, avec une soudure a l'etat 
initial de fermeture , caractSrisS par le fait que la 
10 couche d'adh£sif permanent est prfivue suivant ce bord 
transversal . 

Le fond du sac peut presenter une section 
transversale s ens ib lenient en W, propre 4 s'ouvrir lorsque 
le sac est rempli. 
15 De preference, les deux bords longitudinaux du sac 

s'etendent sensiblement perpendiculairement & la direction 
du fond et sont ferm£s par des soudures . 

La soudure cr£e une fragilisation des couches 
d f adh6sif et de matidre sdcable de la bande composite. 
20 Compte tenu de cet effet de fragilisation, il est 

important de choisir: 

- la matidre sScable et en particulier son point de 

fusion ; 

- la matiSre du ruban et en particulier son point 
25 de fusion ; 

- la viscosity de l'adhfisif et l f £paisseur de la 
couche d'adhesif pour que la temperature appliquSe au(x) 
soudage(s)ne se traduise pas par une evacuation pure et 
simple de la couche d'adhSsif . 

30 L" invention est £galement relative a un proc€de de 

fabrication d'emballages tels que definis pr£cgdemment 
selon lequel on soude une bande composite suivant un bord 
de fermeture entre deux feuilles de 1" emballage. 

L f invention concerne aussi un proc€de de 

35 fabrication d'un emballage, en particulier d'un sac, tel 
que defini pr£cedemment, comprenant deux parois laterales 
formSes par des feuilles de matidre plastique. 
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Selon 1 9 invention, on fixe sur la face interne de 
1'une des feuilles de matidre plastique, parallelement au 
fond et a distance de ce fond , une couche d'adhdsif 
permanent et du c8t€ de cet adhesif oppose & la feuille, 
5 une couche de matidre sdcable, en particulier en 
polyethylene, et aprds remplissage, on soude la bande de 
matidre sdcable contre 1 9 autre parol du sac. 

Selon une premidre possibility, une bande composite 
est prefabriqude et constitute de la couche d 9 adhdsif 

10 permanent comprise entre la bande de matidre sdcable et un 
ruban de matidre soudante, et la fixation de la couche 
d 1 adhesif a la premidre feuille est rdalisde par soudage de 
ce ruban contre la feuille. 

Selon une autre possibility, la couche d 9 adhesif 

15 permanent est deposde en continu, soit contre la premidre 
feuille de matidre plastique et la bande de matidre sdcable 
est contrecollee contre cette couche, soit contre la bande 
de matidre sdcable qui est ensuite qollde contre la 
premidre feuille de matidre plastique. 

20 L* invention consiste, mises & part les dispositions 

exposdes ci-dessus, en un certain nombre d'autres 
dispositions dont il sera plus explicitement question ci- 
aprds d propos d'exemples de realisation decrits avec 
reference aux dessins ci-annexds, mais qui ne sont 

25 nullement limitatifs. 

La Figure 1, de ces dessins, est tine vue 
schematique en eldvation d 9 un sac rempli, fermd, conforme a 
1' invention. 

La Figure 2 est une coupe suivant la ligne II-II de 
30 la Figure 1. 

La Figure 3 est une vue & plus grande echelle du 
detail du bord transversal soude de la Figure 2. 

La Figure 4 est une coupe partielle schdmatique d 
plus grande dchelle du bord transversal aprds ouverture du 
35 sachet. 

La Figure 5 est une vue en dlevation d'une variante 
de realisation du cordon de soudure du bord transversal. 
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La Figure 6 montre # semblablement a la Figure 4, 
une variante de realisation. 

La Figure 7 montre, semblablement & la Figure 6, 
une variante de dechirure k l'ouverture. 
5 La Figure 8 montre, partie en coupe transversale et 

partie en perspective, une bande composite selon 
1' invention , & grande echelle . 

La Figure 9 est une illustration schematique en 
perspective du procedS de fabrication d f un sac selon 
10 l 1 invention. 

La Figure 10 repr£sente schema tiquement le 
remplissage d'un sac. 

La Figure 11 repr£sente un sac plein feme. 

Les Figures 12 et 13 repr£sentent partiellement, en 
15 perspective, des variantes du procedg de la Figure 9. 

La Figure 14 est une vue schematique en Elevation 
d'une variante de realisation du sac. 

La Figure 15 est une vue schematique en Elevation 
d'une autre variante de realisation du sac. 
20 La Figure 16, enfin, est une vue sch ema tique en 

elevation d'une variante de realisation du sac avec bee 
verseur. 

En se reportant aux Figures 1 H 3 des dessins, on 
peut voir un emballage constitue par un sac 1, ou un 
25 sachet, en matifire plastique contenant un liquide L, par 
exemple un liquide alimentaire tel qu'une sauce. 

Le sac 1 comporte tin fond 2 qui presente une 
section transversale sensiblement en W, comme visible sur 
la Figure 2, propre & s'ouvrir lorsque le sac est rempli, 
30 de manidre d constitixer une assise permettant au sac de 
tenir debout. 

Le sac 1 comporte deux parois laterales 3, 4/ qui, 
dans l 1 exemple considere, ont une forme rectangulaire. Les 
parois lat6rales 3 et 4 sont soudees I'une a 1' autre 
35 suivant leurs bords longitudinaux 5,6, sensiblement 
perpendiculaires & la direction moyenne du fond 2. Les 
parois 3 et 4 sont souples. 
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Les bords soudes 5,6 s'etendent sur toute la 
hauteur des deux parois latfirales, y compris la zone du 
fond, pour 1* assemblage de ces parois entre elles. Des 
soudures 7,8 curvilignes ou en ligne bris6e rfiunissent 
5 chaque parol lat€rale avec une zone de fond situ£e en 
regard. Les points de depart des soudures 7,8 sont situ§s 
sur les bords longltudinaux soudes 5,6 a proximite de 
1' arete centrale du W qui constitue une sorte 
d' articulation permettant une variation de l 1 angle fonnS 

10 par les branches internes du W. 

Le sac 1 , & l'etat ferm£, comporte une soudure 
suivant un bord de fenneture 10, transversal, oppose et 
parallele au fond 2, coxmne illustr£ sur les Figures 2 et 3. 
Les parois laterales 3, 4 s'etendent au-dela du bord 10 sur 

15 une distance e , suivant des prolongements non soud£s t3, 
t4 pouvant etre £cart£s. 

Le bord 10 comporte, entre les zones soud£es, une 
couche d'adhSsif permanent 11. Selon 1<* realisation des 
Figures 3 et 4, la couche d'adh§sif 11 est prise en 

20 sandwich entre une bande 12 de matidre sficable propre a 
etre soud£e contre la face interne de la parol 4 et un 
ruban 13 de matidre propre k etre soudee contre la face 
interne de la parol 3 . 

Pour faciliter les explications et la 

25 comprehension, les £paisseurs de la couche 11 , de la bande 
12 et du ruban 13 ont £te exaggr&nent gross ies sur les 
dessins . 

Chaque parol 3, 4 peut etre constitute par une 
feuille multicouche souple comportant au moins une couche 

30 externe 3a, 4a pouvant etre imprimfie, en particulier en 
polyester ou en polySthylSne terfiphtalate ( PET ) et une 
couche interne 3b, 4b soudante, en particulier en 
polyethylene ou polypropylene • La bande 12 et le ruban 13 
sont avantageusement r£alis£s en polyethylene de preference 

35 moyenne density (density comprise entre 0,925 et 0,940) ou 
haute densite (density comprise entre 0,940 et 0,960). 

La bande 12 sScable a une £paisseur comprise entre 
15 micrometres et 100 micrometres, et est facile a 
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dechirer. Le ruban 13 pr€sente une resistance a la 
dechirure superieure & celle de la bande 12 . 

La couche 11 d'adhesif permanent est constitute de 
"Hot melt" sur la base d , un elastomdre thermoplastique ou 
5 matifire equivalente, et a une £paisseur comprise entre 3 et 
100 micrometres. Des exemples de composition de "Hot melt" 
ont ete foumis prgcfidemment . 

L'adhesif peut aussi etre une r£sine constitute 
d'un polymdre acrylique ayant un effet collant permanent 
10 qui se pr€sente sous une forme solide a la temperature 
ambiante. 

L 1 adherence de la couche d'adhesif 11 sur son 
support, par exemple le ruban 13, est superieure & la 
secabilite ( resistance 3l la dechirure) et pelabilite de la 

15 couche 12 sficable / scellable. 

Le ruban 13, la couche d'adhesif 11 et la bande 12 
peuvent etre pr6-assembl€s pour former une bande composite 
B qui, pour la fabrication du sac, est fi?c£e par soudage du 
ruban 13 contre la face 3b, parallelement au fond 2, avant 

20 remplissage du sac 2. 

Les parametres de soudure (pression, temperature et 
temps) sont regies en fonction de la nature de la couche 
soudante 12 et des autres couches. La soudure est r6alis£e 
a l'aide d'une barrette chauffante propre & exercer un 

25 serrage des feuilles dans la zone de la bande B. Les 
feuilles vont subir une deformation momentanee au cours de 
la soudure, conduisant i des deformations permanentes qui 
demeurent apr&s retrait de la barrette. Du fait de la 
nature de la couche exterieure , celle-ci ne subit pas de 

30 fusion et est trSs peu deformSe de manidre permanente. Par 
contre, la couche soudante 12 subit une deformation du fait 
de sa mise en fusion et de la pression exerc£e par la 
barrette de soudure . II en est de meme pour la couche 
adhesive 11. On obtient ainsi une fragilisation de la 

35 couche soudante 12 et de la couche adhesive 11 dans la 
region de la bande B. 

La bande 12 qui recouvre la couche d'adhesif 11 
remplit une double fonction : d'une part, elle permet 



2783512 



10 

d'Sviter, lors du remplissage du sac 1, le contact entre le 
produit de remplissage et la couche d'adhfisif 11 et, 
d f autre part, elle permet un assemblage par soudage contre 
la face 4b pour la fermeture du sac. Le ruban 13 est soude 
suivant toute sa largeur H (Figure 4) & la face 3b. Cette 
largeur H est Sgalement celle de la couche 11 et de 
1" ensemble de la bande composite B. La bande sScable 12 est 
soud€e suivant une largeur h inferieure 4 la largeur H en 
laissant de part et d 1 autre de la zone soudee, une zone de 
garde non soudee g qui, d«une part, permet d f 6viter de 
souder entre elles directement les deux faces 3b, 4b du sac 
et, d' autre part, favorise la rupture de la bande 12 lors 
de I'ouverture du sac. 

L f ouverture est obtenue, par exemple, en insurant 
une lame entre les prolongements t3, t4 de maniSre i les 
^carter et & dechirer la soudure du bord 10, ou en tirant 
sur les prologements t3,t4 pour les ^carter . L' ensemble 
est prfivu pour que, au moins par endroits, la couche 
d'adhfisif 11 reste attenante, d f un c6te, £ la premi&re 
parol 3 du sac, par 1 1 intermediaire du ruban 13 dans 
1" exemple de la Figure 4, et soit ddcouverte au moins sur 
une partie 11a . La bande 12 de matidre s£cable se dechire 
et demeure, pour une partie 12a, soudfie en sur£paisseur & 
la parol 4b. La partie d€couverte 11a de la couche 
d'adhSsif 11 correspond & la partie 12a. La partie 11a est 
delimitfie par des lisidres en saillie correspondant aux 
zones de garde g de la bande 12 qui se sont dechir£es et 
qui sont restSes attenantes & la couche 11. 

En appliquant de nouveau la partie 11a de la couche 
11 contre la partie 12a on peut refermer le sac. 

La couche d'adhesif 11 est rapportee en 
surepaisseur sur la premiere paroi 3 uniquement le long du 
bord de fermeture 10. A l'etat ferm6 du sac, la couche 
d'adhSsif 11 est attenante £ la bande de matidre sficable 12 
soudee i I 1 autre paroi 4. 

Le film constituant chaque paroi 3, 4 a une 
§paisseur comprise entre 30 et 700 micrometres. Ce film est 
gen^ralement multicouche et constituS par un assemblage de 
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polyester et de preference de polyethylene constituant la 
face interne, ou & defaut de polypropylene, ou par un 
assemblage polyester-aluminium-polyethylene (ou 

polypropylene) , ou par un assemblage (de 1 v exterieur vers 
5 1'interieur) de polyamide orients-polyethylene (ou 
polypropyldne) . 

La Figure 5 illustre une gSomfitrie possible pour le 
cordon de soudure 14 entre la bande 12 et la face 4b. Le 
cordon de soudure prSsente, sensiblement a mi-longueur, une 

10 forme 15 en V tournant sa pointe vers 1* exterieur pour 
faciliter 1'ouverture par une amorce de dechirure au niveau 
de cette pointe. La largeur du cordon de soudure 14 est 
inferieure & celle de la bande 12. La force necessaire a 
I'ouverture est plus faible et la propagation est plus 

15 facile que dans le cas d'une soudure droite. 

La Figure 6 illustre une variante de realisation 
selon laguelle le ruban 13 est supprimfi et la couche 11 
d'adhesif permanent est appliquge directement contre la 
face 3b. La bande 12 de matiere s£cable soudante est 

20 contrecollee 3. la couche 11. Le soudage de la bande 12 a la 
paroi 4b a lieu aprds remplissage du sac pour fermer ce 
sac . 

Comme illustre sur la Figure 6, I'ouverture est 
ega lenient obtenue par rupture de la bande 12. On peut 
25 refermer le sac de la meme manidre que dans le cas de la 
Figure 4 . 

Les Figures 4 et 6 correspondent au cas ou 
1' adhesion entre les couches 11a et 12a est faible. 

Toutefois, comme illustre sur la Figure 7 , il 
30 arrive frSquemment qu'un peu d'adhesif lib reste colie a la 
couche 12a. 

Dans la pratique, apres ouverture, l'adhesif peut 
se trouver, en alternance, a certains endroits d'un cote, a 
d'autres endroits de 1 1 autre c6te, et & d'autres endroits 
35 des deux cotes, la couche d'adhesif s'etant separee en son 
milieu. Mais dans tous les cas une zone de la couche 
d'adhesif est decouverte. 
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La Figure 8 illustre en coupe une bande composite B 
pour la realisation d'un bord ferm£ par soudure qui, apres 
une premiere ouverture peut etre refenn£. On retrouve lma 
couche sficable 12, la couche d'adhesif 11. Une couche 
intermediaire E est pr£vue , du cote de l'adhesif oppose a 
la couche 12 de matiere s£cable. La couche intermgdiaire E 
est surtout utilisfie comme support d'enduction pour 
l'adhgsif 11 qui est applique fondu sur le support; il 
convient done que ce support soit suffisamment stable 
thermiquement. Or le polyethylene fond a une temperature 
relativement basse; suivant I'adhesif et la matiSre de la 
couche soudante , il peut etre avantageux de faire 
intervenir une couche intermediaire support E suffisamment 
stable thermiquement , par exemple en polyester ou en 
polyamide oriente , ou en polypropylene oriente. La liaison 
de la couche intermediaire E et du ruban 13 est assuree par 
une couche S d'adhesif de lamination. 

La bande composite B est avantageusement fabriquee 
en partant d'un film polyester qui est enduit, d'un cote, 
de la couche d'adhesif permanent 11 sur laquelle on 
contrecolle la couche 12 de polyethylene sScable. De 
1* autre cote du film polyester on met en place le ruban 13 
de polyethylene par lamination avec une colle polyure thane, 
avec ou sans solvant. 

La bande composite B peut avoir une largeur allant 
de 5mm i 15cm et plus, suivant la taille de l'emballage 
vise. La bande B peut etre r€alis£e par decoupe dans un 
film plus large, par exemple ayant une largeur de 10cm a 
5m. 

La Figure 9 illustre sch£matiquement un procede de 
fabrication de sacs selon 1' invention, connu dans sa plus 
grande parties notamment d'aprds le brevet US 3 380 646. 

Deux bobines B3, B4, de film de matiere plastique 
sont montees rotatives autour d'un axe horizontal. La 
bobine B3 est dispos£e au-dessus de la bobine B4. Les 
feuilles F3 et F4 sont deroulfies & partir des bobines 
respectives B3, B4, dans un meme plan vertical et passent 
entre des rouleaux horizontaux R3, R4 qui renvoient dans un 
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plan horizontal les feuilles F3, F4 appliqu€es l'une contre 
!• autre. Une bande C repliee en V toumant sa concavite 
vers l'exterieur, est introduite entre deux bords en regard 
des feuilles F3, F4 au niveau des rouleaux R3, R4 de 
5 maniere a constituer le fond 2 des sacs* Ce fond 2 est 
d'abord goude a un poste PI, puis les bords longitudinaux 
5, 6 sont soudes k un poste F2. 

Une bande composite B selon l 1 invention est 
deroulee en continue 4 partir d'une bobine D d'axe 

10 parallele a celui de la bobine B3 . La bande B est soudee 
contre la face interne de la feuille F3, a une distance e 
du bord de cette feuille F3 oppos§ au fond 2 . Le soudage 
peut etre r6alis£ en faisant passer la bande B et la 
feuille F3 entre des rouleaux R5, R6 comportant des moyens 

15 de chauffage dans la zone ou passe la bande B. Les bords 
longitudinaux 5, 6 soudes ulterieurement emprisonnent la 
bande B. 

Dans un sac vide 1 d6coupe, cone montre sur la 
droite de la Figure 9, le segment de bande composite B est 

20 at tenant a la paroi 3 qui peut etre 6cartee de la paroi 4. 

Le sac 1 est ensuite installe a un poste de 
remplissage avec son ouverture dirigee vers le haut comme 
illustre sur la Figure 10. Apres remplissage le bord 10 est 
soude le long de la bande B par des plaques P3 qui viennent 

25 serrer la par tie sup£rieure du sac 1 au niveau de cette 
bande B. Les deux parois 3 et 4 sont alors rgunies suivant 
le bord 10 (Fig. 11) . 

En variante, comme illustrg sur la Figure 12, au 
lieu de souder une bande composite B constitute du ruban 13 

30 de la couche adhesive 11 et de la bande s£cable 12, il est 
possible d'enduire la feuille F3 en continu d'une couche 11 
et de contrecoller la bande s£cable 12 qui est deroulee a 
partir d'une bobine D f . 

Selon une autre possibility, illustree sur la 

35 Figure 13, la couche d*adh€sif 11 est appliquee en continu 
sur la bande secable 12 qui est ensuite collee contre la 
feuille F3. 

La Figure 14 illustre une variante de realisation 
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du sac 1 permettant d'eviter une fragilisation des bords 
longitudinaux 5, 6 au niveau du bord transversal ou se 
trouve la bande composite B, ou Equivalent, "pelable" et 
reposi tionnable . 

Une §chancrure 16, en particulier sensiblement en 
demi-cercle, tournant sa concavite vers l'extSrieur, est 
prevue £ chaque extr&nite de la bande B. La largeur de 
l'echancrure 16 est inferieure £ la largeur de la bande B 
de sorte qu'une bordure 17,18 subsiste au-dessus et au- 
dessous de I'fichancrure 16. La bande B peut ainsi etre 
produite en continu avec des ouvertures r§parties, chaque 
ouverture Stant constitute par la reunion de deux 
£chancrures 16 tournant leurs concavites l'une vers 
l'autre. Dans le cas d 1 echancrures 16 semi-circulaires, la 
bande B continue comporte des trous circulaires dont les 
centres sont espacSs de la largeur d'un sac 1. 

Au niveau des echancrures 16, les faces internes 
3b, 4b des parois 3 et 4 sont directement soudees l'une a 
l'autre , ce qui r enforce la fermeture a cet endroit. 

La Figure 15 montre une variante de realisation de 
sac ou sachet 101 en matEriau souple dans lequel un bord de 
fermeture 110a, 110b permettant une ouverture- fermeture 
repositionnable est perpendiculaire a la ligne de fond, et 
prevu sur chaque c6te. Le bord transversal parallele au 
fond est fermfi, aprds reaaplissage, par une soudure 19 qui 
n'est pas concern£e par l f ouverture du sachet. L« ouverture 
laterale du sachet est obtenue par rupture ou dechirure 
d'une soudure 114a ou 114b situee du cote de la soudure 19, 
perpendiculairement a celle-ci. Les soudures 114a, 114b 
prolongent les soudures 5,6 des deux bords longitudinaux du 
sachet avec toutefois une largeur plus faible. Une zone 
mgdiane 115a , 115b , en V , tournant sa pointe vers 
l'exterieur, est prSvue pour faciliter l» ouverture. 

Cette structure est avantageusement obtenue avec 
une bande composite B de largeur Wl relativement importante 
correspondant a la longueur de 1' ouverture laterale 
souhaitee. La bande B s'etend, en longueur, sur toute la 
largeur du sachet, ce qui permet une fabrication en continu 



2783512 



15 

telle qu'illustr£e sur les Figures 9, 12 et 13. La bande B 
est soudee & l'une des faces intfirieures du sachet au molns 
sur tout son pSrimetre , ou de preference sur toute sa 
surface. La bande B n v est soudee a 1' autre face interieure 
5 du sachet que suivant les bandes de soudure 114a, 114b. 
L f ouverture du sachet s'effectue en ficartant les couches de 
la bande B au niveau de la soudure 114a ou 114b et en 
degageant alnsl la couche d'adhgsif, ce qui pennet de 
refermer le sachet. 

10 La Figure 16 montre une variante de la Figure 15, 

dans laquelle le sac ou sachet 201 comporte un bee verseur 
K sur un de ses bords longitudinaux, situ€ au niveau de la 
bande composite B. Connne sur la Figure 15, la bande B, 
parallele au fond, est soudee & l'une des faces int£rieures 

15 du sachet au moins sur tout son pSrimdtre , ou de 
preference sur toute sa surface. La bande B n'est soudee a 
1' autre face interieure du sachet que suivant le contour 
convexe 114c du bee verseur. Les faces du sachet se 
prolongent au-dela du bee K par des zones non soudees J. 

20 L'ouverture du bee K s'obtient en gcartant les 

zones J et en provoquant la rupture de la bande B au niveau 
du contour 114c. 

Le sac conf onae i 1 1 invention peut etre f abrique de 
manidre simple, en continu. On peut utiliser des feuilles 

25 de matidre plastique habituelles pour realiser les parois 3 
et 4. La position de la bande B peut etre modifiee 
ais€ment, en fonction des dimensions du sac, ce qui donne 
une grande souplesse d 1 adaptation. Le remplissage 
s'effectue dans de bonnes conditions puisque la couche 

30 d'adhSsif est masqu€e par la bande sScable 12. Le film 
composite constituant la bande B, ou la zone equivalente, a 
une surface reduite, trds inferieure a celle des parois du 
sac. 

L 1 invention apporte plusieurs ameliorations, 
35 notamment quant a la facility d'ouverture. Ceci resulte de 
la sSeabilite de la couche 12 par rapport & l v adherence de 
I'adhesif sur son support et sur la bande secable ; de la 
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largeur de la derniere soudure par rapport & la largeur de 
la bande , ainsi que sa forme en V renversfi. 

La bande composite B soudante et repositionnable 
permet de dissocier les fonctions de s€cabilit€ et 
5 adherence, de celle de soudabilite g&aSrale des autres 
parties de l 1 emballage, notamment du sachet. 

On peut alnsl r€aliser des emballage a, notamment 
des sachets, prgsentant d' excel 1 en ts propri^tes m£caniques 
grace a une qualite bien particuliere du film de base, qui 

10 n'a plus besoin de prendre en compte le critere de 
secabilitfi integrg dans la bande composite B rapportee. 

L 1 invention s v applique £ de nombreux types de sacs, 
sachets ou emballages autres que celui decrit prec^demment; 
1' invention s' applique en particulier aux sachets realises 

15 sur machines VFFS ( f ermeture et remplissage verticaux) , 
EPFS (f ermeture et remplissage horizontaux) , ■ f lowpack" ou 
precede selon lequel le film, pour 1 B emballage, est enroule 
autour du contenu. 

L 1 inviolability peut etre obtenue, si nficessaire, 

20 en r£alisant une soudure normale au-dessus ( e'est a dire 
du cote opposfi au fond) de la partie repositionnable. Cette 
soudure supplfimentaire n'est pas indispensable comme temoin 
d' inviolabilite lorsque l'on prevoit une couche d'adhesif 
11 qui, aprds ouverture et ref ermeture de 1' emballage, 

25 subit un blanchiment ou une opacification trds nette . Ce 
changement d' aspect signale immediatement 1" ouverture du 
sachet, et constitue un temoin d f inviolabilite. En 
particulier, la bande sficable peut etre chargee d'une 
matiSre minSrale , de sorte qu'une ligne opaque, blanche 

30 dans le cas oil la charge est blanche, apparaitra a la 
premidre ouverture. 

Un emballage selon 1' invention peut donner lieu a 
de nombreuses applications, telles que 1" emballage de 
produits sees, de produits humides , de chips, bonbons, riz, 

35 legumes sees, biscuits, pains, de croquettes pour animaux, 
de produits lessiviels, savon en paillettes, de 
quincaillerie, de jouets, de pieces pour l'electronique , 
cette liste n'etant pas limitative. 
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REVENDICATIONS 

1. Emballage pouvant etre refexmS aprds ouverture, 
comportant dans un 6tat initial de fermeture une soudure 

5 suivant au mo ins un bord de fermeture avec, entre des zones 
soudSes, une couche d'adhesif permanent, I 1 ensemble etant 
prevu pour qu'a 1'ouverture de 1 1 emballage, par decoupe ou 
dechirure du bord soude, la couche d'adhesif soit 
decouverte de sorte que l a emballage peut etre referme en 

10 pressant les parois de 1 'emballage l'une contre 1 'autre, 
caractfirisS par le fait que la couche d'adhesif (11) est 
rapportee en sur€paisseur sur une premidre paroi (3) de 
1' emballage, seulement le long du bord de fermeture (10) 
et, qu'a l'etat initial de fermeture de 1' emballage, la 

15 couche d'adhSsif (11) est attenante, du cot6 oppose a la 
premiSre paroi, & une bande de matidre sScable (12) soudSe 
a 1' autre paroi (4) de 1' emballage, cette bande (12) de 
matiSre sgcable fitant prfrvue pour se dechirer & l'ouverture 
de l f emballage et pour demeurer, au moins en partie (12a), 

20 soud6e en surgpaisseur & la paroi (4) de 1' emballage, la 
couche d'adhesif etant decouverte dans la zone 
correspondante (11a) . 

2. Emballage selon la revendication 1, caractfirise par le 
25 fait que la couche (11) d'adhesif permanent est attenante a 

la premidre paroi (3) de 1' emballage par 1 • intermedia ire 
d'un ruban (13) de matiSre soudfie £ la premidre paroi (3) 
de 1' emballage. 

30 3. Emballage selon la revendication 2, caracterisS par le 
fait que la bande (12) de matiere s§cable est soudee a 
1' autre paroi (4) de 1" emballage suivant une largeur (h) 
inferieure & celle (H) du ruban (13) soude suivant toute 
sa largeur. 

35 

4. Emballage selon l'une des revendications pr£cedentes, 
caracterisS par le fait que la bande (12) de matiere 
soudante et sgcable pr&vue d'un cote de la couche d'adhesif 
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(11), et le ruban (13) 6ven tuell emen t pr€vu de l 1 autre cote 
de la couche d'adhesif, sont r€alis£s en polyethylene 
moyenne ou haute density, ou en polypropylene, homopolymere 
de propylene, ou copolymdre de propylene et de 1' ethylene 
5 ou melange, quelque soit le type de catalyse. 

5. Emballage selon la revendlcation 4, caract€ris£ par le 
fait que la bande (12) de matidre s6cable a une Spaisseur 
comprise entre 15 et 100 micrometres . 

10 

6. Emballage selon l*une des revendications pr£cedentes, 
caract£ris€ par le fait que chaque parol laterale (3,4) de 
1' emballage est r€alis£e k partir d'une feuille multicouche 
comport ant au moins une couche ex t erne pouvant etre 

15 imprimee, en particulier en polyester ou en polyethylene 
tergphtalate PET, et une couche interne soudante, en 
particulier en polyethylene ou polypropylene . 

7. Emballage selon I'une des revendications pr£cedentes, 
20 caractfirisfi par le fait que la couche (11) d'adhesif 

permanent est constitute de "Hot melt" ou d'un polymdre 
acrylique, et a une epaisseur comprise entre 3 et 100 
micrometres avant soudure. 

25 8. Emballage selon I'une des revendications pr£cedentes, 
caracteris£ par le fait qu'une couche intermfidiaire (E) 
suf f isamment stable thermiquement pour recevoir l'adhesif 
fondu est prfivue comme support d' endue t ion entre l'adhesif 
(11) et le ruban (13) . 

30 

9. Emballage selon l'une des revendications pr£cedentes, 
caracterisS par le fait que le cordon de soudure (14) du 
bord transversal de fermeture (10) pr£sente, sensiblement a 
mi -longueur, une forme en V tournant sa pointe vers 

35 I'exterieur pour faciliter l'ouverture. 

10. Bande composite pour la fermeture d'un emballage selon 
I'une des revendications pr£cedentes, caract£ris6e par le 
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fait qu"elle comporte une couche (11) d'adh€sif permanent 
comprise entre une couche (12) de matidre soudante s£cable 
et une autre couche (13) de ma tier e soudante present ant une 
resistance & la dechirure sup£rieure & celle de la couche 
5 de matiSre sficable. 

11. Bande selon la revendication 10, caracterisee par le 
fait que sa largeur est comprise entre 5 mm et 15 cm, 
homes incluses . 

10 

12. Bande selon la revendication 10 ou 11, caract6ris€e par 
le fait qu'elle comporte, entre la couche (11) d'adhesif et 
la couche (13) de matidre soudante, line couche 
intermediaire (E) suf fisamment stable thenniquement pour 

15 recevoir l'adhesif fondu . 

13. Bande selon la revendication 12, caract£ris€e par le 
fait que la couche (13) de matidre soudante est en 
polyethylene ou en poypropylene, tandis que la couche 

20 intermediaire ' (E) est en polyester ou en polyamide oriente. 

14. Emballage selon l'une des revendications 1 a 9 muni 
d'une bande composite selon l'une des revendications 10 a 
13, caract6ris£ par le fait qu'une €chancrure (16) est 

25 prevue & chaque extr£mite de la bande composite (B) pour 
permettre line soudure directe des faces internes (3b, 4b) 
en regard des parois (3,4) du emballage . 

15. Emballage selon la revendication 14, caract£ris6 par le 
30 fait que 1 ' echancrure (16) a une largeur inferieure a celle 

de la bande composite (B) et que des bordures (17,18) 
subsistent de part et d' autre de cette Echancrure, 
permettant une continuity de la bande composite. 

35 16. Sac en matidre plastique, selon l'une des 
revendications 1 & 9, 14 et 15, pour emballer des produits 
liquides et/ou solides, notamment alimentaires, comportant 
un fond (2), deux parois laterales (3,4), deux bords 
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longitudinaux ferm§s (5/6) et un bord transversal (10), 
oppose au fond, avec une soudure & l'etat ferm6 du sac , 
caract€ris£ par le fait que la couche d'adhgsif permanent 
(11) est prfivue suivant ce bord transversal. 

5 

17. Sac selon la revendication 16 , caracterisfi par le fait 
que les deux bords longitudinaux (5,6) du sac s'etendent 
sensiblement perpendiculairement k la direction du fond 
(2), et sont fermfis par des soudures. 

10 

18. Sac (101) en matSriau souple selon la revendication 1, 
caract£ris6 par le fait qu'il comporte au mo ins un bord de 
fermeture (110a, 110b) permettant une ouverture-f enneture 
repositionnable perpendiculaire a la ligne de fond, et que 

15 l'ouverture laterale du sachet est obtenue par rupture ou 
dechirure d'une soudure (114a ou, 114b) . 

19. Sac selon la revendication 16, caracteris€ par le fait 
qu'une bande composite (B) de largeur (Wl) relativement 

20 importante cbrrespondant a la longueur de l'ouverture 
laterale souhaitee, s'etend sur toute la largeur du sachet, 
la bande (B) 6tant soudee & l'une des faces interieures du 
sachet au mo ins sur tout son p§rimStre , et n'etant soudee 
a !• autre face inter ieure du sachet que suivant les bandes 

25 de soudure (114a, 114b), l'ouverture du sachet s'effectuant 
en ecartant les couches de la bande (B) au niveau de la 
soudure (114a ou 114b) et en degageant ainsi la couche 
d'adhesif, ce qui permet de refenner le sachet. 

30 20. Sac selon la revendication 19, caracterisS par le fait 
qu'il comporte un bee verseur (K) sur un de ses bords 
longitudinaux, situe au niveau de la bande composite (B) . 

21. Sac selon la revendication 20, caracterise par le fait 
35 la bande (B) est soudee & l'une des faces interieures du 
sachet au moins sur tout son pSrimetre et n'est soudee a 
1' autre face intfirieure du sachet que suivant le contour 
(114c) du bee verseur* 
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22. Proc€de de fabrication d'un emballage, en particulier 
d'un sac, selon la revendication 1, comprenant deux parois 
lat£rales fonnSes par des feuilles de matidre plastique, 

5 caracteris£ par le fait que l 1 on fixe sur la face interne 
de l'une (F3) des feuilles de mati&re plastique, 
parallelement au fond (2) et & distance de ce fond , une 
couche (11) d'adhtsif permanent et, du cote de cet adhesif 
oppose 2l la feuille (F3), une couche de matiSre sScable 
10 (12) , en particulier en polyethylene, et aprds remplissage 
du sac, on soude la bande (12) de mati&re sficable contre 
1* autre parol du sac. 

23. Procfide selon la revendication 22, caracterisS par le 
15 fait qu'une bande composite (B) est pr6fabriqu£e et 

constitute de la couche (11) d a adhesif permanent comprise 
entre la bande (12) de matidre sScable et un ruban (13) de 
matiSre soudante, et que la fixation de la couche (11) 
d' adhesif a la premiere feuille (F3) est rSalisfie par 
20 soudage du ruban (13) contre la feuille. 

24. ProcSdS selon la revendication 22, caracteris€ par le 
fait qu'une couche (11) d 9 adhesif permanent est deposee 
soit contre la premidre feuille (F3) de matidre plastique , 

25 la bande (12) de matidre s€cable etant ensuite contrecollee 
a cette couche (11), soit contre la bande (12) de matidre 
sScable qui est ensuite collee contre la premiere feuille 
(F3) de matidre plastique. 
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FIG.16 
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